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»Statt einer Flatrate ist fiir uns
auch eine Erfolgsbeteiligung als
Bezahlmodell vorstellbar.«

»Manche Maschinen sind nur
zu 20 bis 30 Prozent ausgelastet.
Das muss sich dndern. Daran
arbeiten wir.«
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Schneller und praziser

zum rollgeformten Profil:

Mit kombiniertem*Profilmetall-Leistungsspektrum

X aus Maschinenbau + Lohnprofilieren.

FOKUS

Automation, Intra-
logistik und Hand-
habung sind die
Brennpunktthemen
Stand C52 dieser Ausgabe.
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Mit dem Baukastensysteme Xellar lassen
sich Profilieranlagen aus standardisierten
Modulen zusammenstellen. Das verein-
facht die Auslegung und den Aufbau der
Anlage und ermdglicht es, die Anlage an
neue Anforderungen anzupassen.

s sieht nicht aus wie eine klassische Profi-
lieranlage, was Steffen Gauger, Vertriebs-
chef der Profilmetall Engineering, in den
Werkshallen  des
Marktheidenfeld zeigt. Statt einer meterlangen An-

Unternehmens in

lage mit offenen Rollen stehen da kompakte, zwei
Meter lange, geschlossene vormontierte Gehduse,
die spiter zu einer Profilieranlage zusammenge-
stellt werden. Und nicht nur optisch passen sich
die Elemente des Profilierbaukastens Xellar in eine
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eine energetische und wirtschaftliche
Alternative fiir Blechbearbeiter sind, die fertigfallende Profile in kleinen Serien fertigen. Und
warum der Profilierbaukasten Xellar von Profilmetall sich dafiir besonders eignet.

moderne Fertigungslandschaften ein, sie bieten
auch wirtschaftlich und fertigungstechnisch einige
Vorteile, die Blechbearbeiter fiir die Serienferti-
gung einbaufertiger Profile nutzen kénnen.

,Uber das Walzprofilieren denken viele Blechbear-
beiter leider gar nicht nach, wenn es um ihre Ferti-
gung geht®, klagt Steffen Gauger. ,Das mag daran
liegen, dass viele das Verfahren nur oberflachlich
kennen und keine Vorstellung von modernen Pro-
filieranlagen haben. Aus den einst unflexiblen Ein-

zweckanlagen sind heute flexible und effiziente
Fertigungssysteme geworden.*

Das Verfahren Walzprofilieren

Vorab deshalb einige grundlegende Anmerkungen
zu dem Verfahren: Walzprofilieren ist nach DIN
8586 ein Biegeverfahren mit angetriebenen Wal-
zen, die drehende Biegewerkzeuge bilden. Ein ebe-
nes Band wird dabei in Langsrichtung durch den
Spalt zwischen gegeniiberliegenden Biegewalzen
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herstellen

Dr. Daniela Eberspéacher-Roth und Manfred Roth fihren zusammen die Profilmetall Gruppe.

bewegt und dabei quer zur Bandlaufrichtung ge-
bogen. Mehrere hintereinander angeordnete Wal-
zenpaare erzeugen so in inkrementellen Biege-
schritten die Endkontur, ohne dabei die Banddi-
cke gezielt zu éndern. Das unterscheidet das Walz-
profilieren von den energieintensiveren Massiv-
umformverfahren des Walzens respektive des Pro-
filwalzens (DIN 8386), die Profilquerschnitte aus
der Materialdicke heraus formen. Zur Abgrenzung
wird im Sprachgebrauch das Walzprofilieren des-
halb auch als Rollformen bezeichnet.

Die Kontaktflichen zwischen Band und Walzen sind
beim Walzprofilieren klein, die Reibung ist ver-
gleichsweise gering ebenso wie die erforderliche Bie-
gekraft je Stufe. Entsprechend gilt das Verfahren als
energieeffizient und hochproduktiv, denn Bandge-
schwindigkeiten von 120 m/min und mehr sind

machbar. Das Umformen moderner Stihle mit
hochsten Festigkeiten ist mit der Technik ebenso
moglich wie das Biegen von Querschnittsgeometrien,
die sich auf Gesenkbiegepressen oder Schwenk-
biegemaschinen nicht realisieren lassen.

»Effizient sind Profilieranlagen, auch weil Anarbei-
tungsschritte in den Prozess integriert sind*, erklart
Dr. Daniela Eberspicher-Roth, Geschiftsfithrerin
der Profilmetall Gruppe, zu der neben den Maschi-
nenbauern in Marktheidenfeld das Profilierwerk in
Hirrlingen mit seinem auf die Herstellung von Prézi-
sions-Profile spezialisierten Full-Service gehort. Im
Vergleich zur tiblichen Prozesskette, in der Platinen
mit verschiedenen Pufferstationen vom Zuschnitt
iiber das Biegen zum Lochen und Schweif3en laufen,
bieten Profilieranlagen eine unterbrechungsfreie Fer-
tigung im Fluss. ,,Eine Art One-Piece-Flow mit kur-

zen Durchlaufzeiten®, so Daniela Eberspéacher-Roth.
Und weil vom Band gearbeitet wird, falle zudem we-
niger Verschnitt an als bei der Platinenverarbeitung -
ndmlich nur am Coilanfang und am Coilende. Ins-
gesamt arbeite eine Walzprofilieranlage je nach Pro-
fil auch schon bei Stiickzahlen im Hunderterbereich
wirtschaftlich, und zwar umso mehr, wenn Varian-
ten des Profils mit ein und demselben Werkzeugsatz
hergestellt werden. Modernen Profilieranlagen integ-
rieren neben dem Umformen Anarbeitungsschritte
wie das Lochen und Stanzen, Schweiflen und Laser-
schweiflen sowie das Anbringen von Zusatzelemen-
ten und das Trennen auf wechselnde Profillingen.

Modulares System

Um entsprechende Anlagen wirtschaftlich umzu-
setzen, denken die Entwickler bei Profilieran-
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lagen weg vom Prinzip der Einzweckanlagen kon-
sequent hin zu modularen Systemen. Im Baukas-
tensystem Xellar hat Profilmetall Engineering die
Moglichkeiten dieser Modulbauweise etabliert.
Das 2018 prisentierte Baukastensystem ist heute
in Baureihen fiir Bandbreiten von 200, 300 und
400 mm und Banddicken bis 5 mm in herkémmli-
chem Stahl skaliert. Verfiigbar sind derzeit das
Stanzmodul Xellar-Punch mit Stanz- und Richt-
einheit, das Zufithrmodul Xellar-Loop mit einer
Bandschlaufe als Materialpuffer, das Umformmo-
dul Xellar-Roll sowie das Trennmodul Xellar-Cut.
Alles iiber eine zentrale Steuerung zu einem Smart
Production System gekoppelt.

Alle Module haben die gleiche Lange und identi-
sche Arbeitshohe, basieren auf einem einheitlich
konzipierten Grundgestell und werden je nach
Funktion mit komfortabel zu 6ffnenden Abdeck-
hauben gestaltet. Sowohl im Gehduse als auch im
Innenaufbau wurde auf eine ergonomische Gestal-
tung Wert gelegt. Jedes Modul ist mit eigenen An-
trieben ausgestattet und separat an die Steuerung
angebunden. Bei Bedarf konnen Aggregate fiir
Schmierung, Minimalmengenschmierung, Absau-
gung und Kiihlung eingebaut werden. Die in sich
abgeschlossenen Module werden in der Fertigung
bei Profilmetall montiert und kundenspezifisch zur

Walzprofilieren

Steffen Gauger,
Vertriebschef der Profilmetall Engineering

kompletten Profilieranlage zusammengestellt. Da-
bei kann ein Modul je nach Aufbau der Anlage an
verschiedenen Positionen eingesetzt werden. Im
Betrieb sind die Einheiten sowohl gegen Emissio-
nen als auch Immissionen geschiitzt, erlauben aber
durch Sicherheitsscheiben den Blick ins Innere.
Das Umfeld der Anlage bleibt unbelastet und auch
die Gerduschemissionen sind deutlich reduziert.
»Derzeit werden neben der Anlage Werte unter 80
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dB erreicht, sagt Steffen Gauger. Umgekehrt
schiitzen die Einhausungen den Arbeitsbereich
vor dem Eindringen von Fremdkorpern sowie vor

dem Eingriff von Personen im laufenden Betrieb.

Das spart Sicherheitseinrichtungen und Platz.
Standardisierung ist auch bei der Ausstattung der
Module Prinzip. So bilden in den Umformmodu-
len standardisierte Arbeitsplatten die Basis fiir den
Aufbau der ebenfalls einheitlichen Geriiste samt
Wellen und Lagern. So kénnen die Umformeinhei-
ten auf den Arbeitsplatten vorgeriistet und spiter
komplett montiert werden. Das verkiirzt die Still-
standszeit beim Umriisten. Werden fiir eine Profil-
geometrie mehr Umformstationen benétigt, als in
einem Modul unterzubringen sind, oder sollen
zwischen den Umformschritten Zwischenstanzun-
gen vorgenommen werden, lisst sich die Umform-
strecke auf mehrere Module aufteilen.

Die Positionierung der Stanzmodule ist unproble-
matisch, denn jedes Stanzmodul kann als Vor-, als
Zwischen- oder als Nachstanzstation eingesetzt
werden. ,,Unsere Stanzeinrichtungen in den Modu-
len sind Eigenentwicklungen®, betont Steffen Gau-
ger ,,und auf unsere Anlagen abgestimmt.“ Im Hin-
blick auf das flexible Einbringen von Lochmuster
habe man dazu die eigenen Erfahrungen nutzen
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1 Die moderne Steuerung mit
intuitiv zu erfassenden Nutzer-
oberflache erleichtert die Be-
dienung der Xellar und macht
den Einstieg in das Walzprofi-
lieren einfach.

2 Die Rollensétze fiir die Um-
formung werden auf Arbeits-
platten vorgeriistet und kénnen
dann komplett in den Xellar-
roll- Modulen montiert werden.

3 Die Abdeckhauben an den
Modulen reduzieren die Ge-
rauschemissionen deutlich und
sind gleichzeitig Sicherheits-
maBnahme.

4 Die Fertigung einbaufertiger
Profile im Fluss auf der Xellar
erfordert weniger Personlaein-
satz in der Fertigung als her-
kédmmliche Techniken.
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konnen. In der Praxis sind es ndmlich weniger
wechselnde Profilgeometrien, die Produktionsan-
forderungen pragen, als vielmehr Langenvarianten

eines Profils mit jeweils angepassten Stanzungen.

In einer Xellar-Anlage werden diese Lingen- und
Lochmuster fiir jeden Auftrag in der Steuerung
hinterlegt und in der Fertigung entsprechend abge-
rufen, so dass sehr flexibel nacheinander wechseln-
de Lingen- und Lochmustervarianten produziert
werden konnen. ,,Wir haben Kunden, die fertigen
mehr als 200 Profilvarianten auf ihrer Anlage im
Wechsel®, sagt Roland Miiller, der seit 30 Jahren in
Marktheidenfeld in Sachen Profiliertechnik arbeitet
und heute den technischen Vertrieb betreut.

Die so erreichbare Produktivitdt ist mit herkommli-
chen Fertigungsmethoden nicht zu schaffen. Auch
nicht mit automatisch verketteten Fertigung um ei-
ne Gesenkbiegepresse herum, die zudem mehr Per-
sonal erfordert als eine Profilieranlage. Fiir deren
Betreuung reicht in der Regel eine Person, denn
die Anlage lauft iiber weite Strecken mannlos.

Konzentration auf
Kernkompetenzen
Derweil sind wir beim Rundgang in einem Raum
angekommen, in dem ein Mitarbeiter die Um-
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formgertiste fiir ein Profil auf einer Teststrecke
montiert. ,,Wir wollen dahin kommen, dass die
Lieferzeiten wie auch die Inbetriebnahmezeiten
deutlich verkiirzt sind. Wir konzentrieren uns da-
fir auf unsere Kernkompetenz, der Umform- und
Bearbeitungsprozesse®, sagt Steffen Gauger. ,,Wir
legen die Biegeprozesse optimal aus und bereiten
die Umformgeriiste soweit vor, dass der Kunde
problemlos damit seine Produktion starten kann.*
Damit sei die Bedienung der Xellar auch wegen
der intuitiv zu erlernenden Steuerung fiir Einstei-
ger und Profis vergleichsweise einfach. ,,Nach zwei
bis drei Tagen Einweisung®, glaubt Roland Miiller,
»sind die Mitarbeiter in der Lage, Auftrige in der
Steuerung abzurufen und die Anlage zu fahren.
Nach entsprechender Schulung und acht bis zwolf
Wochen Erfahrung kann ein Mitarbeiter bereits
Einstellarbeiten an der Anlage vornehmen.*

»Einsteiger in walzprofilierte Kaltprofile miissen
aber nicht gleich in eine komplette Anlage inves-
tieren®, erganzt Dr. Daniela Eberspécher-Roth. Ein
stufenweiser Einstieg mache es einfacher. ,, Wir be-
raten bei jeder Anfrage nach einer Profilieranlage
nicht nur auf Machbarkeit, sondern auch darauf,
ob sie sich mit dem Produktportfolio des Kunden
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wirtschaftlich betreiben ldsst. Fiir den Marktein-
stieg kann ein Kunde zunichst rollgeformte Me-
tallprofile in unsere Serienfertigung in Hirrlingen
herstellen lassen. Er ist dann zwar wegen der
Transportzeiten nicht ganz so flexibel wie mit ei-
ner eigenen Anlage, kann aber bei entsprechend
wachsendem Volumen problemlos auf eine eigene
Profilieranlage umsteigen.“

In Zukunft mit Profil

Die Anlagentechnik der Xellar wird stindig weiter-
entwickelt. So hat Profilmetall sich unter anderem
an einem Forschungsprojekt beteiligt, das im Sin-
ne von Industrie 4.0 die Moglichkeiten der Daten-
erfassung und Datenauswertung bis hin zur auto-
matischen Regelung von Profilieranlagen unter-
sucht hat. Davon inspiriert ist bereits eine automa-
tische Dicken- und Farberfassung des Bandes am
Einlauf der Anlage.

Eine andere innovative Entwicklung betrifft das
immer wichtiger werdende Energiemanagement.
Die Marktheidenfelder Konstrukteure ersetzen wo
immer es geht hydraulische Antrieb durch elektri-
sche und sie haben einen Weg gefunden, die
Bremsenergie der fliegenden Elemente im Stanz-

Die Profilmetall-Gruppe besteht aus dem Profilierwerk Profilmetall
in Hirrlingen bei Tubingen und der auf Profilieranlagen spezialisier-
ten Profilmetall Engineering im unterfrankischen Marktheidenfeld.
Seit 1975 hat sich Profilmetall GmbH in Hirrlingen als Profilierwerk
etabliert und zum Hersteller hochpraziser Metallprofile entwickelt.
Profilmetall Engineering gehort seit 2009 zur Profilmetall-Gruppe
und geht auf die seit 1972 im Bau von Profilieranlagen aktive Kurt
Ruppel GmbH zurlck.

In Marktheidenfeld sind heute rund 35 Mitarbeiter beschaftigt. Das
modulare Anlagenkonzept der Xellar-Profilieranlagen basiert auf
dem langjahrigen Know-how von Profilmetall, kombiniert aus
Maschinenbau und aus der Serienfertigung rollgeformter Profile.

und Trennmodul aufzufangen und in das Um-
formmodul zuriickzuspeisen. ,Bei einem einfa-
chen C-Profil mit 13 Umformstationen bringt das
eine Energieeinsparung von rund 50 Prozent ge-
geniiber einem System ohne Energiemanagement®,
schitzt Steffen Gauger. Das ist nicht nur geschickt,
sondern auch nachhaltig.

Insgesamt bietet das Baukastensystem Xellar fiir
Blechbearbeiter interessante Moglichkeiten im Be-
reich Kaltprofile. Die Standardisierungen der Mo-
dule schlagen sich einerseits in den Anlagenkosten
nieder und eréffnen dem Anwender andererseits
eine schrittweise Anpassung seiner Fertigung an
den Bedarf. Zudem wird die Fertigung der Zu-
kunft verstirkt auf Effizienz in den Punkten Ener-
gie, Material, Kosten und Personal achten miissen.
Schon aus diesem Grund lohnt es sich fiir Blechbe-
arbeiter, das Walzprofilieren mit Xellar als alterna-
tive Fertigungstechnik zu priifen.

Volker Albrecht,
freier Fachjournalist aus Bamberg

Euroblech Halle 7, Stand C52



